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ABSTRACTED -PUB -NO: DE 19646318A 

BASIC -ABSTRACT: In the prodn. of contact bonding strip 
material (8) , with a 

number of bonding hooks (7) integrated with the carrier (15) , 
the shaping 

roller (1) has a sieve (2) withf openings (3) formed by 
etching or a laser. The 

separate hooks (7) are formed by thermoplastic material 
setting at least 

partially in the openings (3) of the sieve (2) at the shaping 
roller (1) . . 

Also claimed is an assembly with a feed (9) for a 
thermoplastic material, 
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together with a pressure roller (13) and a shaping roller 
(10, forming a gap 

(11) between them. The shaping roller (1) has a sieve (2) 
with openings (3) 
formed by etching or a laser. 

Preferably the thermoplastic material is polypropylene, 
polyamide , polyethylene 

or one or more of them containing co- or terpolymers . The 
thickening of the 

hook (7) stems is through mushroom heads which are flat or 
have concave 

recesses, in a triangular to hexagonal shape, with rounded 
corners . The 

carrier (15) has a thickness of 0.05-0.5 mm, to be fitted 
with the hooks (7) in 

a density of 200-400 mm-2 and pref. 300 m-2. Or the carrier 
(15) has a 

thickness of 0.1-0.5 mm and pref. 0.2-0.3 mm, with a hook (7) 
density of 50-200 
(pref. 100) m-2. 

ADVANTAGE - The operation gives a simple and inexpensive 
prodn. of contact 

bonding strip material, with integrated hooks in the carrier. 
ABSTRACTED -PUB -NO: US 62 8766 5B 

EQUIVALENT -ABSTRACTS: In the prodn. of contact bonding strip 
material (8) , with 

a number of bonding hooks (7) integrated with the carrier 
(15) , the shaping 

roller (1) has a sieve (2) with openings (3) formed by 
etching or a laser. The 

separate hooks (7) are formed by thermoplastic material 
setting at least 

partially in the openings (3) of the sieve (2) at the shaping 
roller (1) . 

Also claimed is an assembly with a feed (9) for a 
thermoplastic material, 

together with a pressure roller (13) and a shaping roller 
(10, forming a gap 

(11) between them. The shaping roller (1) has a sieve (2) 
with openings (3) 
formed by etching or a laser. 

Preferably the thermoplastic material is polypropylene, 
polyamide , polyethylene 
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or one or more of them containing co- or terpolymers. The 
thickening of the 

hook (7) stems is through mushroom heads which are flat or 
have concave 

recesses, in a triangular to hexagonal shape, with rounded 
corners . The 

carrier (15) has a thickness of 0.05-0.5 mm, to be fitted 
with the hooks (7) in 

a density of 200-400 mm-2 and pref. 300 m-2. Or the carrier 
(15) has a 

thickness of 0.1-0.5 mm and pref. 0.2-0.3 mm, with a hook (7) 
density of 50-200 
(pref. 100) m-2. 

ADVANTAGE - The operation gives a simple and inexpensive 
prodn. of contact 

bonding strip material, with integrated hooks in the carrier. 
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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR PRODUCING A HOOK-AND-PILE TYPE CLOSURE PART FROM THERMOPLASTIC 
PLASTTCS 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINES HAFTVERSCHLUSSTEILS AUS THERMO- 
PLASTISCHEM KUNSTSTOFF 

(57) Abstract 

The invention concerns a method and device for producing a 
hook-and-pile type closure part with catching means formed integrally with a 
support. The catching means are produced by feeding a thermoplastic plastics 
to the gap between a pressure roller and a shaping roller. The shaping roller 
comprises a sieve with open cavities produced by etching or by means of 
laser, such that the finished catching means are produced solely as a result 
of the fact that the thermoplastic plastics harden at least partially in the open 
cavities in the shaping roller sieve. Owing to the invention, the shaping roller 
can be produced very economically, and the hitherto conventional second 
operating stage when forming the catching means is rendered superfluous. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstel- 
lung eines Haftverschlufiteiles mit einsttlckig mit einem Trager ausgebildeten 
Verhakungsmitteln. Die Veriiakungsmittel werden dadurch hergestellt, daB ein 
thermoplastischer Kunststoff dem Spalt zwischen einer Druckwalze und einer 
Formwalze zugefUhrt wird. Dabei weist die Formwalze ein Sieb mit offenen 
Hohlraumen auf, die durch Atzen oder mittels eines Lasers hergestellt worden 
sind, so daB die fertigen Veriiakungsmittel allein dadurch entstehen, daB der thermoplastische Kunststoff in den offenen Hohlraumen des 
a mu°™Z ? nK m,I i tei ! weis A e ^ erhartet - Hierdurch wird es mdglich, die Formwalze sehr kostengUnstig bereitzustellen. AuBer- 
dem entfallt ein bisher Qbhcher zweiter Arbeitsgang bei der Bildung der Veriiakungsmittel. 
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| Rafonenes Verfahren zur HersteUung eines Haftverscn.ufcteils aus thermoplatischem Kunststoff 

^ »J' u „ rfind " n 9 betrifft e«n Verfahren zur Herstellung 

IuM 8 ffi2^v U h 'r' 168 einst0cki 9 mit einem Trager 
ausgebildeten Verhakungsmitteln. Die Verhakungsmittel 

Kunststoff dem Spalt zwischen einer Druckwalze und ei- 
ein «Ih W a l Ze ™ gefiil ]? wird - Da bei weist die Formwalze 
Oder m,n^ ° T" Hoh u ,raumen die durch Atzen 
die f/'T , LaS6rS her 9 estellt Borden sind, so daB 

daR d P r?hT Verhakun 9smittel allein dadurch entstehen, 
SumPn ^^P' 35 ^" 6 Kunststoff in den offenen Hohl- 
erhTnet Formwalze zumindest teilweise 

Hierdurch wird es moglich, die Formwalze sehr kosten- 
gunst.g bereitzustellen. AuKerdem entfallt ein b sher Qb- 
to£%$r Arbe ' tS9an « bei der Bild -9 d er Verha- 

L D n e H o rfin K Un9 betrifftauch e| ne Vorrichtung zur Herstel- 
Formwa « fr n ^ na c " nten Haftversc "'"Kteile sowie eine 
t-ormwalze fur den Einsatz in dieser Vorrichtung 
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Schutz wird ferner fur eine erfindungs|emaBe Fonnwalze 
beansprucht. 

Ini folgenden wird die Erfindung anhand von in der 
Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispielen naher er- 
lautert: 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Ansicht einer erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung zur Herstellung von Haftver- 
schluBteilen. 

Fig. 2 eine Ansicht einer erfindungsgeinaBen Fonnwalze 
mit teilweise dargestellten Hohlraumen. 

Fig. 3 ein unvollstandig dargestellter Schnitt durch die er- 
findungsgemaBe Fonnwalze mit einem vergrdBert darge- 
stelltem geatztem Hohlraum. 

Fig. 3a schematische und vergroBerte Darstellung eines 
durch den Hohlraum nach Fig. 3 gebildeten Verhakungsmit- 
tels. 

Fig. 4a bis 4f schematische Aufsicht. auf die erfindungs- 
gemaBe Formwalze mit unterschiedlichen Formen von ge- 
atzten Hohlraumen, 

Fig. 5 Schnitt durch einen Hohlraum mit schemarischer 
Darstellung der Hohlraumbildung mittels galvanischem At- 
zen und mittels Laserbehandlung. 

Fig. 1 zeigt eine insgesamt mit 1 bezeichnete Formwalze, 
auf die ein Sieb 2 aufgezogen ist, das ganz aus Nickel be- 
steht. Das Sieb 2 der Fonnwalze 1 weist auf seinem gesam- 
ten Umfang Hohlraume 3 auf. die mittels eines galvanischen 
Verfahrens in an sich bekannter Weise eingeatzt worden 
sind. Diese Hohlraume konnen eine im wesent.lichen zvlin- 
drische Grundfonn aufweisen, wie dies gemaB Fig. 1 der 
Fall ist. es konnen aber auch beliebige andere Formen, die 
beispielsweise in den Fig. 4a bis 4f dargestellt sind, einge- 
atzt werden. Die Formwalze 1 hat. im Ausfuhrungsbeispiel 
einen auBeren Umfang von in etwa 640 mm. Die Lange der 
Formwalze 1 betragt im Ausfuhrungsbeispiel in etwa 
1700 mm, wobei diese Abmessungen aber grundsatzlich je 
nach Bedarf beliebig gewahit werden konnen. 

^ Durch das Atzen der Hohlraume 3 erhalten diese eine in 
Fig. 3 an einem Hohlraum 3 exemplarisch dargestellte cha- 
rakteristische Fonn. weil sich dort, wo sich die Hohlraume 3 
nach auBen bzw. nach innen offnen, Erhebungen 5 bilden, 
die durch das Verdrangen des Materials beim Atzen der 
Hohlraume 3 bedingt sind. 

^ Diese Erhebungen 5 werden nun ausgenutzt, um die als 
Ganzes mit 7 bezeichneten Verhakungsmittei eines Haftver- 
schluBteiles 8 in nur einem Arbeitsgang herzustellen. Hier- 
fur wird ein thennoplastischer KunststofF in an sich bekann- 
ter Weise in plastischeni oder flussigem Zustand mittels ei- 
ner Zufiihreinrichtung 9 in Fonn eines Extruders dem Spalt 
11 zwischen einer Druckwalze 13 und der Formwalze 1 zu- 
gefuhrt. Die Druckwalze 13 und die Fonnwalze 1 werden in 
entgegengesetztem Drehsinn angetrieben, so daB der aus 
dem Extruder freigesetzte thermoplastische KunststofF in 
den Spalt 11 zwischen der Druckwalze 13 und der Form- 
walze 1 und dabei in die Hohlraume 3 flieBt. Dabei bildet 
der sich im Spalt 11 befindliche thermoplastische KunststofF 
einen Trager 15, mit dem die Verhakungsmittei 7 einstuckig 
verbunden sind. Gleichzeitig bestimmt der Abstand zwi- 
schen der Druckwalze 13 und der Fonnwalze 1, d. h , die 
Breite des Spaltes 11, die Dicke des Tragers 15. Die Verha- 
kungsmittei 7 selbst werden dadurch gebildet, daB der ther- 
moplastische KunststofF in die offenen Hohlraume des Sie- 
bes der Formwalze 1 flieBt. In Zusammenwirkung mit den 
durch das galvanische Atzen wie oben beschrieben beding- 
ten Erhebungen 5 entstehen somit in den Hohlraumen 3 Ver- 
hakungsmittei 7, die einen durch den Hohlraum 3 gebildeten 
Stengel aufweisen, an dessen vom Trager 15 wegweisenden 
Ende ein allseitig verbreiteter Rand 17 in Form einer Verdik- 


to 
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kung ausgebildet ist, wie in Fig. 3a gezeigt. Dieser Rand 17 
ist zur Verhakung mit Verhakungsmitteln eines weiteren 
HaftverschluBteiles, beispielsweise in Form eines Flausches 
geeignet. 

Des weiteren zeigt Fig. 3a, daB die Verhakungsmittei 7 an 
ihrer vom Trager 15 wegweisenden Begrenzung leicht kon- 
kav gewolbt sind. Diese Wolbung ist bedingt durch Luft, die 
in dem Zwischenraum zwischen der Walze und dem darauf 
aufgezogenen Sieb 2 beim EinflieBen des thennoplastischen 
KunststofFs in den Hohlraumen 3 eingeschlossen wird. Die 
Begrenzungen der Verhakungsmittei konnen aber auch im 
wesentlichen eben ausgebildet sein. 

Bedingt da durch, daB der thermoplastische KunststofF 
uber die nach auBen weisenden Erhebungen 5 der Hohl- 
raume 3 des Siebes 2 der Fonnwalze 1 flieBen muB, weisen 
die Verhakungsmittei 7 in der Regel dort, wo der Stengel 16 
in den Trager 15 mundet, eine konkave oder muldenformige 
Vertiefung auf. Die Hohe der Stengel 16 ist durch Anderung 
der Dicke auf des die Formwalze 1 aufgezogenen Siebes 2 
beliebig einstellbar. Wenn Verhakungsmittei 7 gebildet. wer- 
den sollen, die drei- bis sechseckige Verdickungen aufwei- 
sen, ist es iediglich notwendig, die Hohlraume 3 in dieser 
drei- bis sechseckigen Form auszubilden, da sich beim Ein- 
atzen dieser Hohlraume 3 von selbst entsprechend ausgebil- 
dete Erhebungen 5 an den nach auBen und innen weisenden 
Enden der Hohlraume 3 bilden. 

Nachdem der thermoplastische KunststofF beim FlieBen 
durch den Spalt 11 sowohl den Trager 15 als auch die Verha- 
kungsmittei 7 gebildet hat, wird er nach ca. einer 2/3 bis 3/4 
Umdrehung der Formwalze 1 durch eine in an siclvbekann- 
ter Weise ausgebildete Umlenkeinrichtung 19 von der 
Fonnwalze als fertiges HaftverschluGteil 8 entnommen. 

Sowohl das verwendete thermoplastische KunststofFma- 
teriai als auch die Dicke des Tragers 15 und die Anzahl der 
Verhakungsmittei 7 pro cm 2 sind je nach Verwendung der 
fertigen HaftverschluBteile 21 frei bestimmbar. Die so her- 
gestellten HaftverschluBteile konnen z. B. im Babywindel- 
bereich oder als Inkontinenzwindeln fur Erwachsene ver- 
wendet werden. Dann wird als thermoplastisches Kunst- 
stoffmaterial Polypropylen, Polyethylen oder Mischungen 
dieser Kunststoffe eingesetzt, da diese KunststofFmateria- 
lien billig sind. Die Tragerdicke und damit der Abstand zwi- 
schen der Druckwalze 13 und der Fonnwalze 1 wird je nach 
Windeltyp im Bereich von 0,05 bis 0,3 mm gewahit, wobei 
45 eine Tragerdicke von 0,2 mm am haufigsten verwendet 
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wird. Dies hangt jedoch auch von der GroBe der Baby- oder 
Erwachsenenwindeln ab, die beispielsweise bei Babywin- 
deln je nach Alter des Kleinkindes variieren. Entsprechend 
wird die Anzahl der Verhakungsmittei 7 pro cm 2 gewahit 
und liegt im Bereich von 200 bis 400 Verhakungsmitteln 7 
pro cm 2 , wobei 300 Verhakungsmittei 7 pro cm 2 Ciblicher- 
weise vorgesehen sind. 

Ein weiterer EinsaLzbereich der erfindungsgemaBen Haft- 
verschluBteile 8 liegt in der Befestigung von Schleifschei- 
ben und dergleichen. Dabei wird die Tragerdicke im Bereich 
von 0,1 bis 0,5 mm gewahit und betraft typischerweise 0,2 
bis 0,3 mm. Die Anzahl der Verhakungsmittei 7 pro cm 2 
liegt im Bereich von 50 bis 200 Verhakungsmitteln 7 pro 
cm 2 und betragt Ublicherweise 100 Verhakungsmittei 7 pro 
cm 2 . 

Die Hohlraume 3 des auf die Fonnwalze 1 aufgezogenen 
Siebes konnen auch durch Behandlung mittels eines Lasers 
hergestellt werden. Die Form des durch Laserbehandlung 
gebildeten Hohlraumes 3 unterscheidet sich von dem durch 
65 galvanisches Atzen geschafFenen Hohlraum 3 dadurch, daB 
keine Mated alerhebungen 5 zu beiden Seiten der Begren- 
zungen der ofFenen Hohlraume 3 gebildet werden, sondern 
statt dessen jeder Hohlraum in Richtung auf seine Begren- 


60 



802 020/306 


ZEICHNUNGEN S£ITE 3 


Nummer: 
Int. CI. 6 ; 

Off e n I eg i^^Hb g : 


3 ^^^9 


DE196 46 318A1 
A 44 B 18/00 

14. Mai 1998 


Fig. 4a 


AAAAAAAA 
AAAAAAAZ 
A A A A A A A A-^ 


Fig. U b 


<C? S7 ^7 


oooooooo 
> o..o o o o o o < 

Fig. Uz O<3>000<00<> 


Fig. U6 


oooooooo 
>ooooooo< 
o o o o o o o 0-^3 


Fig. 4e 


oooooooo 
>oobooooc 
o o o o o o o 


Fig.4f 


oooooooo 

> O O O O " o o O C 

o o o o o o o 


802 020/306 


